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На основе сушилки виброкипящего слоя для дисперсных материалов [1, 2] разработаны 
два варианта сушилок с возможностью регулирования угла наклона лонжеронов к горизонтали [3, 
4].  
В конструкции сушилки первого варианта [3] лонжероны выполнены двухзвенными с 
возможностью регулировки угла наклона за счет горизонтального перемещения оси качания 
лонжеронов. 
В конструкции сушилки второго варианта [4] лонжероны выполнены однозвенными с 
возможностью регулировки угла наклона за счет поворота оси качания лонжеронов относительно 
шарниров, которыми лонжероны прикреплены к штангам вибропривода.  
Принципиальная разница в кинематике вариантов виброприводов сушилок состоит в том, 
что величины вертикальной и горизонтальной составляющих вибрации изменяются при 
регулировке угла по различным закономерностям, а следовательно, изменяются и скорости 
движения сушимого материала, расширяя тем самым диапазон сушимых материалов с различной 
влажностью. Поскольку влажность сушимого материала, например фрезерного торфа, меняется за 
сезон в силу погодных условий в широком диапазоне, требуется использование двух вариантов 
сушилок, что усложняет их эксплуатацию.  
На стадии технического проекта разработана конструкция сушилки виброкипящего слоя с 
двойной регулировкой угла наклона лонжеронов с использованием предложенных двух 
вариантов регулировки угла наклона [3, 4].  
Сушилка виброкипящего слоя для дисперсных материалов (рис. 1) состоит из корпуса 1, в 
котором установлены газоподводящий короб 2 с шиберами 3, газоотводящий короб 4, устройство 
загрузки 5 и устройство выгрузки 6 газораспределительной решетки 7, состоящей из 
перфорированных кассет 8 (которая установлена в лонжеронах 9, каждый из которых состоит из 
двух звеньев 10 и 11), их концы соединены между собой шарнирами 12. При этом 
противоположные концы звеньев и соединены между собой тягами переменной длины, 
выполнены из двух стержней 13 и 14, скрепленных между собой стяжной муфтой 15 с 
разнонаправленной резьбой. Звенья 10 и стержни 13 соединены с осью 16, на ней установлены 
гайки 17, при этом ось 16  установлена в опорах 18, в которых выполнены идентичные друг другу 
прямолинейные, закругленные на концах, сквозные пазы 19, в них может перемещаться ось 16. 
Опоры 18 закреплены болтами 20 на плите 21 с горизонтальными пазами 22, через которые 
проходят болты 20, а также кривошипно-шатунный вибропривод 23, он штангами 24 соединен 
шарнирами 25 со звеньями 11 и стержнями 14.  
 Рис. 1. Сушилка виброкипящего слоя для дисперсных материалов 
 с двойной регулировкой угла наклона лонжеронов  
 
На рис. 2 показаны кинематические схемы регулировки угла α наклона лонжеронов, а 
также размах колебаний лонжеронов при вибрации – Т, величины составляющей вибрации 
лонжеронов: горизонтальная – L, вертикальная – Н. 
На рис. 2а опора 18 расположена в левом крайнем положении, ось 16 – расположена 
внизу паза 19; звено 11 – горизонтально; при этом угол наклона звена 11 равен α = 00. 
Горизонтальная составляющая вибрации L1= max. Скорость перемещения сушимого материала 
также максимальная. 
На рис. 2б звено 11 повернуто вниз на угол наклона α путем сдвига опоры 18 в правое 
крайнее положение за счет увеличения длины тяги свинчиванием муфты 15 со стержней 13 и 14. 
Горизонтальная составляющая вибрации L2 стала меньше L1. Скорость перемещения сушимого 
материала также уменьшилась.  
На рис. 2в при расположении опоры 18 в правом крайнем положении звенья 10, 11, 
стержни 13, 14 и муфта 15 как одно целое повернуты вокруг шарнира 25 до горизонтального 
положения звена 11 перемещением оси 16 в пазу 19 опоры 18. В этом положении угол наклона 
звена 11 равен α = 00. Горизонтальная составляющая вибрации L3 стала меньше L2. Скорость 
перемещения сушимого материала стала минимальной. 
Работа сушилки виброкипящего слоя для дисперсных материалов происходит следующим 
образом. Вначале для настройки оптимального угла лонжеронов α      штанги 24 вибропривода 23 
приводят в нижнее положение; при этом шарнир 25 временно фиксируют относительно корпуса 
1, например, с помощью болтового соединения. Затем устанавливают оптимальный угол α 
наклона звеньев 11 лонжеронов для конкретного сушимого материала.  
Для материалов с меньшей влажностью применяют первый вариант регулировки угла 










Рис. 2. Кинематические схемы регулировки угла наклона лонжеронов: 
 а, б – горизонтальным перемещением опоры по плите;  
в – перемещением оси лонжеронов в пазах опор 
 
Для этого сначала расконтривают гайки 17 на оси 16, которая находится в нижнем 
положении в пазу 19, затем расконтривают болты 20 опор 18, после чего вращают муфту 15. При 
навинчивании муфты 15 на стержни 13 и 14 они входят внутрь муфты 15, при этом звенья 11 
вращаются вверх вокруг шарниров 25, что приводит к уменьшению угла α, а звенья 10 и стержни 
13 через ось 16 перемещают опоры 18 влево по плите 21. При свинчивании муфты 15 со стержней 
13 и 14 звенья 11 вращаются вниз вокруг шарниров 25, что приводит к увеличению угла α, а 
звенья 10 и стержни 13 через ось 16 перемещают опоры 18 вправо по плите 21. После установки 
оптимального угла α опоры 18 фиксируют на плите 21 болтами 20, фиксируют ось 16 гайками 17 в 
нижнем положении в пазу 19, после чего освобождают шарнир 25. 
Для материалов с большей влажностью применяют второй вариант регулировки угла 
наклона путем перемещения оси 16 лонжеронов в пазах 19 опор 18 согласно кинематической 
схеме (см. рис. 2в). 
Для этого сначала расконтривают гайки 17 на оси 16, которая находится в нижнем 
положении в пазах 19, затем расконтривают болты 20 опор 18, после чего свинчивают муфту 15 со 
стержней 13 и 14, в результате чего звенья 10 и стержни 13 через ось 16 перемещают опоры 18 по 
плите 21 в правое крайнее положение, затем опоры 18 фиксируют на плите 21 болтами 20. После 
этого подъемным устройством, например домкратом, перемещают ось 16 в пазах 19 до 
получения оптимального угла α, далее фиксируют ось 16 гайками 17 в пазах 19 опор 18 и 
освобождают шарнир 25. 
После настройки угла наклона лонжеронов шиберами 3 распределяют по 
газоподводящему коробу 2 газовый теплоноситель в соответствии с режимом сушки конкретного 
сушимого материала, устанавливают на виброприводе 23 частоту вибрации 
газораспределительной решетки 7, которая закреплена в звеньях 11 лонжеронов, затем включают 
вентиляторы для продувки газового теплоносителя сквозь газораспределительную решетку 7 
снизу вверх, включают вибропривод 23, который передает вибрацию через штанги 24 
газораспределительной решетке 7.  
После пуска вибропривода включают загрузочное устройство 5, из которого сушимый 
материал, например фрезерный торф, непрерывно подают на газораспределительную решетку 7. 
При этом сушимый материал, благодаря одновременному воздействию на него вибрации со 
стороны газораспределительной решетки и аэродинамических сил потока газового 
теплоносителя, интенсивно разрыхляется, образуя виброкипящий слой, который по мере 
вибротранспортирования к устройству выгрузки 6 высыхает до заданной влажности.  
Таким образом, применение одной сушилки с двойной регулировкой угла наклона 
лонжеронов вместо двух сушилок с различной кинематикой регулировки угла наклона 
лонжеронов позволяет существенно снизить затраты на ее изготовление и эксплуатацию при тех 
же диапазонах влажности сушимых материалов. 
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